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PROCEDE ET DISPOSITIF DE SEPARATION DE POSES DANS UNE 
MACHINE DE DECOUPE D'ELEMENTS EN PLAQUE 

La presente invention a pour objet un procede et un dispositif de 
separation de poses dans une machine de decoupe d'elernents en plaque tels 
que, par exemple, des feuilles de papier, de carton ou de matiere plastique. 

Le fagonnage de telles feuilles s'effectue generalement au sein 
d'une ligne de production constitute principalement d'une station de 
decoupage, d'une station d'ejection des dechets et d'une station de separation 
et de reception des poses. Les feuilles sont convoyees successivement d'une 
station a I'autre par le biais d'une barre de pinces, montee sur un train de 
chaines, saisissant le bord frontal de la feuille. A chaque station, le train de 
chame est stoppe et chaque feuille subit une transformation constitutive d'une 
nouvelle etape dans le processus de son fagonnage. 

II est ainsi possible de produire, par exemple, des boTtes 
d'emballage, des etiquettes ou tout autre article generalement pre-imprime, a 
partir de chacune de ces feuilles. Developpes a plat lors de leur fagonnage, ces 
articles sont communement appeles poses par I'homme du metier. 

Ces feuilles sont tout d'abord introduites une a une cycliquement 
dans une presse a platine qui decoupera autant de poses que la surface de la 
feuille peut en contenir. Pour eviter que la feuille ne se disloque une fois 
decoupee, il est prevu de maintenir toutes les poses les unes aux autres par 
des points d'attache, ou petits ponts de matiere, obtenus par des encoches 
(non coupantes) realises dans les filets coupeurs de I'outil de la presse. 

Bien que les poses aient fait I'objet d'une disposition judicieuse sur 
la feuille, il n'est generalement pas possible d'eviter la formation de dechets 
interstitiels. De ce fait, il convient de faire passer chacune de ces feuilles dans 
une autre station, appelee station d'ejection des dechets, afin d'en retirer toutes 
les parties indesirables, par pincement entre une pluralite d'ejecteurs. Suite a 
cette operation, la feuille est encore emmenee par la barre de pinces vers une 
station dite de separation et de reception des poses, ou ces poses seront 
precisement detachees les unes des autres et soigneusement empilees sur 
une palette pour former autant de piles qu'il y a de poses dans une feuille. 
Finalement, la feuille residuelle, ou squelette, dont fait partie son bord frontal, 
est relachee par la barre de pinces dans une station de sortie. 
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C'est dans la station de separation des poses que I'objet de la 
presente invention trouve son utilisation. 

II est connu d'utiliser, dans une station de separation des poses, un 
outil superieur mobile et un outil inferieur fixe. L'outil superieur est constitue par 
un ensemble de poingons et l'outil inferieur par une matrice a ouvertures. Dans 
un mouvement vertical dirige vers le bas, les poingons superieurs mobiles 
forcent d'un coup toutes les poses au travers des ouvertures de la matrice 
inferieure et provoquent ainsi la rupture des points d'attache qui reliaient 
chacune des poses au reste de la feuille. Les outils de separation doivent done 
etre adaptes a la forme et a la disposition des poses de chaque nouvelle serie 
de feuilles a travailler. En general, les poingons sont montes en reperage par 
rapport aux lignes de decoupage de la presse, sur une plaque de base fixee a 
un cadre porte-outil superieur de la station de separation des poses. Au- 
dessous et en regard de chaque poingon, se trouve une ouverture ou maille 
correspondante de la matrice inferieure. Cette derniere etant formee de 
barrettes definissant les mailles, ou d'une planche largement ajouree. 

Les brevets CH682651 et EP763407 decrivent plus en detail de 
tels dispositifs qui fonctionnent a satisfaction pour des poses de grande ou de 
moyenne dimension. Or, lorsqu'il convient de separer des poses de petite taille, 
ou de faible largeur comme des languettes, ces poses ont tendance a pivoter 
ou a se retourner lorsqu'elle sont ejectees de la feuille. De ce fait, leur 
empilement ne peut done plus etre assure et devient aleatoire et incorrect. 
Lorsque les poses ont une surface suffisamment importante, ce qui est 
generalement le cas lors de la confection d'emballages, ces poses tombent 
naturellement en planant et en s'empilant correctement sur la palette. On 
constate alors que le quotient de la hauteur de chute par la surface de la pose 
est suffisamment petit pour que la pose n'ait pas le temps de se retourner. Or 
cette hauteur de chute, generalement de Pordre de 65mm, ne peut etre que 
tres difficilement reduite en raison de diverses contraintes dimensionnelles, soit 
au niveau de I'encombrement des pieces mecaniques au sein de la station, soit 
au niveau de I'utilisation et de la maintenance, ou un certain espace entre les 
outils est necessaire, par exemple en cas de bourrage, pour pouvoir retirer 
aisement des feuilles endommagees. 

Le probleme d f un empilement incorrect des poses est d f autant plus 
marque lorsque ces dernieres sont issues d'une feuille en matiere plastique. En 
effet, ce genre de materiau confere souvent aux poses une bonne elasticity 
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lorsqu'on tente de les incurver. Or, c'est precisement le cas lors de ('operation 
de la separation des poses. Lorsque le poingon appuie sur la pose, celle-ci 
s'inflechit de plus en plus jusqu'a ce que ses points d'attache cedent 
soudainement. A ce moment, la pose est projetee vers le bas a tres haute 
Vitesse sous I'effet de detente qui se produit brusquement lors de la rupture des 
ponts de matiere. La vitesse de propulsion de la pose etant bien superieure a 
celle du mouvement du poingon, sa chute devient totalement incontrolable. On 
a egalement constate que cet "effet ressort" de detente est d'autant plus 
marque que la matiere utilisee est resistante a la rupture (c'est le cas du 
plastique comparativement au carton). L'epaisseur (de I'ordre de 0.2 a 0.6 mm) 
et la geometrie de la pose contribuent egalement a renforcer cette reaction, 
notamment lorsque les poses sont particulierement etroites et allongees et se 
presentent sous la forme de petites languettes par exemple. 

Un autre inconvenient reside dans le fait que, parfois, les points 
d'attache ne se rompent pas tous en meme temps lors du passage du poinpon 
au travers de I'outil inferieur. Cela arrive regulierement lorsque les poses 
traitees sont en matiere synthetique, tel que du polypropylene, de faible 
epaisseur (typiquement entre 40 |jm et 0,1 mm). Ainsi, si tous les points 
d'attache d'un meme cote de la pose ne se rompent pas alors que ceux situes 
de ('autre cote se rompent correctement, cette pose ne pourra pas etre 
completement detachee et restera pendue sous la feuille par les points 
d'attache persistants. Dans ce cas, il se produit soit un bourrage de la machine, 
soit un derangement dans Tempilement lorsque cette pose tombera au moment 
du retrait du reste de la feuille. 

L'objet de la presente invention vise a supprimer les inconvenients 
precites en decrivant un procede et un dispositif de separation des poses 
permettant le controle de la chute des poses afin d'eviter tout retournement ou 
autre derangement intempestif de celles-ci lors de leur empilement. A ces fins, 
le dispositif de la presente invention utilise des poingons equipes de ventouses 
permettant de saisir les poses avant de commencer Toperation de separation et 
de les maintenir, par aspiration, jusqu'a ce que les poingons aient totalement 
traverse la matrice et soient descendus preferentiellement le plus pres possible 
du sommet des piles de poses. Ce dispositif presente I'avantage de pouvoir 
ainsi controler le plus longtemps possible la chute de toutes les poses jusqu'a 
ce que les poingons les relachent, puis remontent pour effectuer un nouveau 
cycle de separation des poses. 
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A cet effet, la presente invention a pour objet un dispositif de 
separation des poses, conforme a ce qu'enonce la revendication 1, et un 
precede mis en oeuvre par ce dispositif conforme a ce qu'enonce la 
revendication 6. 

L'invention sera mieux comprise a I'etude d'un mode de realisation 
pris a titre nullement limitatif et illustre par les figures annexees dans 
lesquelles : 

- la figure 1 represente une vue schematique en coupe partielle du 
dispositif de separation des poses de la presente invention, dans une premiere 
situation conforme au debut du cycle de separation des poses ; 

- la figure 2 represente le meme dispositif dans une seconde 
situation proche de la fin du cycle de separation des poses ; 

- la figure 3 represente une variante du dispositif illustre a la 

figure 1 . 

Les figures 1 a 3 represented schematiquement le dispositif 1 de 
separation des poses de la presente invention dans une illustration simplifiee. 
Certaines proportions des organes le composant n'ont volontairement pas ete 
respectees afin de privilegier la clarte du dessin et la comprehension du 
procede applique a ce dispositif. 

La figure 1 donne une representation de ce dispositif dans une 
premiere situation correspondant au debut d'un cycle continuellement repete 
dans une station de separation des poses travaillant des feuilles 2 
prealablement decoupees. Ces feuilles sont convoyees, au sein de la machine, 
conformement au sens donne par la fleche 3. 

Le dispositif 1 comprend un outil superieur 10 mobile dans le plan 
vertical selon la fleche 4, un outil inferieur 30 horizontal sur lequel vient s'arreter 
la feuille 2 au debut de chaque cycle, et une palette 35 receptionnant les poses 
5 de fa?on a former une pile 6. L'outil superieur 10 et I'outil ihferieur 30 ont des 
dimensions correspondant au format de la feuille 2 dont les poses doivent etre 
separees par rupture de leurs points d'attache 7. 

Uoutil inferieur 30, appele aussi matrice, comprend des ouvertures 
31 dont la taille est legerement superieure a celle des poses 5 de fac?on a ce 
qu'elles puissent facilement passer au travers de celles-ci. La premiere 
operation consiste done a positionner la feuille 2 de fa<?on a obtenir un parfait 
reperage entre les poses et les ouvertures de Touti! inferieur. 
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L'outil superieur 10 comprend une plaque de base 11, 
generalement en bois ou en matiere synthetique, sur les deux faces de laquelle 
sont montes divers organes utiles a la separation des poses. A cet effet, on y 
trouve essentiellement des presseurs 12 et des poingons 15. Afin de simplifier 
le dessin des figures 1 a 3, seuls deux presseurs disposes de part et d'autre 
d r un seul poingon ont ete representes. En realite, il y a bien sur au moins autant 
de poinQons 15 qu'il y a de poses 5 dans la feuille 2. 

Les presseurs ont pour but de maintenir la feuille contre l'outil 
inferieur 30 afin d'eviter qu'elle ne bouge lorsque les poses sont detachees du 
squelette de la feuille. Chacun de ces presseurs est generalement constitue 
d'un talon d'appui 13 place au bout d'un axe telescopique, represents ici 
schematiquement par un ressort 14. L'autre extremite de ce ressort etant 
solidaire de la plaque de base 1 1 . Dans une autre realisation connue, ces 
presseurs peuvent etre preferentiellement constitues par des plots de forme 
parallelepipedique, tailles dans de la mousse compressible. 

La separation proprement dite de la pose 5 sera effectuee par le 
poingon 15, lequel est rendu solidaire de la plaque de base 11 par un corps 16 
termine en Tune de ses extremites par une ventouse 17. Cette derniere est 
avantageusement expansible et se presente par exemple sous la forme d'un 
soufflet. Le corps 16 du poingon ainsi que la plaque de base 1 1 de l'outil 
superieur sont traverses par un conduit 18 dont Tune des extremites debouche 
a I'interieur de la ventouse 17, alors que ('autre extremite se prolonge par un 
tuyau 19. Ce dernier est raccorde a une canalisation 20, agencee sur la partie 
superieure de la plaque de base 1 1 . Telle que representee schematiquement 
dans les figures, cette canalisation est enfin connectee a une source 23 
d'aspiration d'air par Tintermediaire d'au moins une vanne 21 et d'au moins un 
organe 22 de regulation ou de mesure. Avantageusement, ces organes 
permettent des mesures de certaines caracteristiques principals du flux d'air, 
comme son debit; sa pression ou sa vitesse, par exemple. La source 23 
d'aspiration est preferentiellement agencee a Pexterieur de la station de 
separation des poses, au dessus de la machine, par exemple. Utilement, 
chaque poin?on 15 de l'outil superieur 10 est connecte a une canalisation 20 et 
I'ensemble de ces canalisations forme un reseau de distribution d'air relie a la 
source 23 d'aspiration au travers d'au moins une vanne 21 et d'un ou plusieurs 
organes 22 de regulation. ou de mesure. 
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Telle que representee dans la figure 1 , et grace a la mise en route 
de Inspiration dans la ventouse 1 7, cette ventouse est apte a saisir la pose 5 
avant meme que les presseurs 12 n'entrent en contact avec les parties de 
feuille adjacentes a la pose. De ce fait, la pose est totalement controlee et 
maitrisee par le poingon 15, ceci avant toute autre operation. 

Le controle de I'ensemble du reseau de distribution d'air est quant a 
lui gere electroniquement, ou mecaniquement a I'aide de cames, par une unite 
de controle 24 symbolisee dans les figures par le rectangle dessine en trait 
interrompu. II devient ainsi possible a I'operateur de pouvoir agir a tout moment 
sur le dispositif d'aspiration par le biais de cette unite de controle. Cette 
derniere pourrait etre materialisee par une console de commande permettant, 
d'une part d'afficher et de connaTtre les parametres du flux aspirant, et d'autre 
part d'agir en consequence, si besoin est, pour corriger ce flux. II serait 
egalement possible de prevoir une memorisation des differents parametres de 
reglage utilises en fonction des differents travaux realises dans la station de 
separation des poses. 

La figure 2 represente le meme dispositif que celui de la figure 1, 
mais dans une autre situation correspondant a un certain laps de temps plus 
tard dans le cycle de la separation des poses. Ainsi dans I'intervalle, une fois 
que le poingon 15 a pris le controle de la pose 5 par aspiration de I'air au 
travers de la ventouse 17, les presseurs 12 prennent appui contre la feuille 2 
au voisinage direct de I'ouverture 31. Grace au deplacement continu vers le bas 
de I'outil superieur 10, le soufflet de la ventouse 17 se comprime 
progressivement jusqu'a ce que cette force de compression excede la 
resistance mecanique des points d'attache 7. Des cet instant, la pose n'est pas 
ejectee en avant de maniere brutale, mais au contraire reste sous le controle 
du poingon 15 qui, continuellement, poursuit sa descente en direction de la pile 
6. Arrive au plus bas niveau de sa course, le poingon relache la pose 5 a la 
suite de la repressurisation de la ventouse 17, ordonnee par I'unite de controle 
24, et de la remise en circulation libre de I'air dans les conduits 18. A cet 
instant, la hauteur de chute h 2 de la pose 5 est minimale (de Pordre de 20 a 
30 mm). Comparativement, la rupture des points d'attache 7 a eu lieu a une 
hauteur hi beaucoup plus importante (de I'ordre de 65 mm). 

Une fois que la ventouse 17 s'est separee de la pose 5, Toutil 
superieur 10 remonte, tel qu'indique par la fleche 4 dans la figure 2, jusqu'a ce 
que les presseurs 12 se separent a leur tour du reste de la feuille 2 et que le 



- 7 - 



JBF 282 



niveau inferieur de la ventouse 17 atteigne au moins le dessus de la feuille 2. 
Des lors, cette derniere peut etre evacuee de la station de separation des 
poses, dans la direction donnee par la fleche 3. Un nouveau cycle peut alors 
recommencer des I'arrivee d ! une nouvelle feuille 2. Au fur et a mesure que la 
pile 6 de feuilles s'amoncelle, la palette 35 descend de fagon a ce que la 
surface superieure de la pile reste a un niveau constant. De ce fait, la hauteur 
de chute h 2 reste, de preference, egalement invariable. 

La figure 3 represente une variante du meme dispositif, mais dans 
une configuration legerement differente. Cette variante suggere notamment un 
autre poinpon 45 dans lequel le corps 46 comprend un evidement 40 autorisant 
le repli de la ventouse 17 a I'interieur de cet evidement. Selon cet agencement, 
seule une tres faible distance d separe le bas de la ventouse 17 de la surface 
inferieure du corps 46. Etant constitute d'un soufflet suffisamment souple, la 
ventouse 17 peut done, avant meme que les points d'attache ne cedent, se 
retracter completement dans I'evidement 40 lorsque le poinpon 45 commence a 
appuyer sur la pose 5. De ce fait, e'est la surface inferieure du corps 46 qui, en 
entrant en contact avec la pose 5, va faire inflechir cette derniere vers le bas 
jusqu'a rompre les points d'attache 7 qui la relient a la feuille 2. Maintenue sous 
constante aspiration, la chute de cette pose 5 reste sous le controle du poin<?on 
45 jusqu'a ce que le dispositif de controle 24 ordonne de couper le flux 
d'aspiration et laisse a nouveau repasser fair dans les canalisations 20. 

Dans cette variante, on a imagine que les presseurs entrent en 
contact avec la feuille 2 avant que la ventouse 17 du poin<?on 15 ne saisisse la 
pose 5 par aspiration. Le restant du processus se faisant comme decrit 
precedemment lors de la poursuite de la descente du poingon, et dans un ordre 
rigoureusement inverse lors de la remontee de I'outil superieur 10. 

Quelle que soit la variante choisie, le diametre des canalisations du 
reseau de distribution d'air est dimensionne en fonction de la surface et du 
nombre total de poses par feuille. La puissance de la source d'aspiration est 
aussi adaptee en fonction du travail a executer mais, dans de nombreux cas, 
des tests ont montre que les organes de regulation 21 avaient une plage de 
reglage suffisante pour couvrir la quasi totalite des besoins. 

Sans que cela ne soit pour autant une exclusion, il n'est pas prevu 
d'inverser la pressurisation dans les conduits afin d'injecter un flux d'air 
soufflant dans la ventouse en vue de decoller plus rapidement la pose de la 
surface inferieure de la ventouse. Cela pourrait etre toutefois utile dans le cas 
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ou Ton serait amene a traiter de tres petites poses, tres legeres et ayant une 
surface quelque peu trop adherente. En effet, une telle pose pourrait alors 
rnontrer une certaine peine a se separer naturellement de la ventouse par 
simple effet de la gravite. Dans ce cas, la source 23 d'aspiration serait 
transformee en une source 23 de refoulement d'air, par simple inversion des 
polarites du moteur la constituant. 

II serait egalement possible de couper I'effet aspirant dans la 
ventouse, dans I'intervalle situe entre la rupture des points d'attache et ie point 
le plus bas de la course de I'outil superieur 10. Dans ce cas, I'effet benefique 
du controle de la pose durant son detachement de la feuille serait toujours 
conserve et cette pose ne serait dans tous les cas jamais ejectee a une vitesse 
superieure a celle du mouvement du poingon la detachant. 

Des tests en atelier ont egalement montre qu'il etait avantageux de 
privilegier une ventouse a soufflet plutot qu'une ventouse a cloche comme on 
en trouve generalement dans les groupes suceurs introduisant les feuilles dans 
une ligne de production. En effet, I'avantage de la caracteristique expansible de 
la ventouse a soufflet reside principalement dans le fait qu'elle permette de 
saisir la pose dans tous les cas, meme lorsque qu'il existe un certain travers 
entre le plan de la surface inferieure de la ventouse et le plan de la pose, ou 
lorsque cette derniere ne presente pas une surface parfaitement plane. 
Neanmoins, il serait bien sur possible de prevoir Tagencement d'un autre type 
de ventouse dans le dispositif de separation des poses tel que presente ci- 
avant. 

Le procede de separation des poses applique a ce dispositif 
comprend done successivement les principales etapes suivantes : 

a) mise en reperage des poses 5 de la feuille pre-decoupee face 
aux ouvertures 31 de Toutil inferieur 30 ; 

b) activation de Inspiration de I'air dans les ventouses 17 des 
poin?ons 15 ; 

c) saisie des poses 5 par les ventouses 17 avant la rupture des 
points d'attache 7 par les poingons 15 ; 

d) separation des poses 5 et controle de ces dernieres par le 
maintien d'une depression dans les ventouses 17 durant la rupture des points 
d'attache 7 ; 
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e) modification de la pression de I'air dans les ventouses 17 de 
fagon a decoller les poses 5 des ventouses 17 ; 

f) remontee de I'outil superieur 10 vers sa position initiale ; 

g) evacuation de la feuille 2 hors du dispositif 1 de separation des 

poses. 

Dans ce processus, il convient aussi de remarquer que Ton pourrait 
egalement ajouter une etape stipulant que les presseurs 12 entrent en contact 
avec la feuille 2, soit avant la saisie des poses par les ventouses, soit apres 
cette saisie. 

On rappellera finalement que les agencements des differents 
organes du dispositif objet de la presente invention ont ete illustres de fa?on 
tres schematisee dans les figures et que Tinvention ne se limite nullement a de 
telles illustrations mais peut comprendre de nombreuses ameliorations 
apportees dans le cadre des revendications. 
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REVENDICATIONS 

1 . Dispositif de separation des poses dans une machine de 
decoupe d'elements en plaque ou en feuilles (2) prealablement decoupees 
d'une pluralite de poses (5) maintenues ensemble par des points d'attaches (7), 
comprenant un outil inferieur (30) horizontal et immobile dans lequel sont 
menagees autant d'ouvertures (31) qu'il a de poses (5), un outil superieur (10) 
mobile cycliquement dans le plan vertical et sur la face inferieure duquel se 
trouvent une pluralite de presseurs (12) telescopiques pour le maintien de ladite 
feuille (2) sur I'outil inferieur (30) et une pluralite de poingons destines a 
detacher les poses (5) de la feuille (2) lors du mouvement vertical des poingons 
(15, 45) traversant de part en part le plan de I'outil inferieur (30) au travers 
desdites ouvertures (31), caracterise en ce que lesdits poin?ons (15, 45) sont 
equipes de ventouses (17) reliees, par un reseau de distribution (18, 19, 20) 
agence au dessus de I'outil superieur (10), a une source (23) d'aspiration ou de 
refoulement d'air apte a generer une variation de la pression de I'air dans ladite 
ventouse (17). 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce que lesdites 
ventouses (1 7) sont expansibles. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce qu'au moins 
une partie de chaque ventouse (17) fait saillie de I'extremite inferieure (46) du 
poingon (15, 45) duquel elle est solidaire. 

4. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
reseau de distribution (18, 19, 20) comprend au moins une vanne (21) et/ou au 
moins un organe (22) de regulation ou de mesure de I'air. 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracterise en ce que le 
reseau de distribution (18, 19, 29) et/ou la source (23) d'aspiration ou de 
refoulement d'air sont geres par une unite de controle (24). 

6. Procede de separation de poses selon la revendication 1 , 
caracterise en ce qu'il comprend successivement les etapes suivantes : 

a) mise en reperage des poses (5) de la feuille (2) pre-decoupee 
face aux ouvertures (31) de I'outil inferieur (30) ; 

b) activation de I'aspiration de I'air dans les ventouses (17) des 
poin?ons (15, 45) ; 

c) saisie des poses (5) par les ventouses (17) avant la rupture des 
points d'attache (7) par les poingons (15, 45) ; 
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d) separation des poses (5) et controle de ces dernieres par le 
maintien d'une depression dans les ventouses (17) durant la rupture des points 
d f attache (7) ; 

e) modification de la pression de fair dans les ventouses (17) de 
fagon a decoder les poses (5) des ventouses (17) ; 

f) remontee de I'outil superieur (10) vers sa position initiale ; 

g) evacuation de la feuille (2) hors du dispositif 1 de separation des 

poses. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que lesdits 
presseurs (12) entrent en contact avec la feuille (2) avant la saisie des poses 
(5) par les ventouses (17). 

8. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que lesdits 
presseurs (12) entrent en contact avec la feuille (2) apres la saisie des poses 
(5) par les ventouses (17). 

9. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que la 
modification de la pression de Fair dans les ventouses (17) consiste a egaliser 
la valeur de cette pression avec celle de la pression ambiante regnant au 
voisinage du dispositif (1). 

10. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que la 
modification de la pression de I'air dans les ventouses (17) consiste a 
augmenter la valeur de cette pression au-dela de la valeur de la pression 
ambiante regnant au voisinage du dispositif (1). 
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ABREGE 

Dispositif de separation des poses dans une machine de decoupe 
d'elements en plaque ou en feuilles (2) prealablement decoupees d'une 
pluralite de poses (5) maintenues ensemble par des points d'attaches (7). Ce 
dispositif comprend un outil inferieur (30), un outil superieur (10) mobile dans le 
plan vertical, une pluralite de presseurs (12) telescopiques ainsi qu'une pluralite 
de poingons destines a detacher les poses (5) de la feuille (2) lors du 
mouvement vertical des poincons (15, 45). Les poincons (15, 45) sont equipes 
de ventouses (17) reliees, par un reseau de distribution (18, 19, 20), a une 
source (23) d'aspiration ou de refoulement d'air apte a generer une variation de 
la pression de fair dans ladite ventouse (17). La presente invention comprend 
egalement un procede mis en oeuvre par ce dispositif. 



(Fig. 1) 
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